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"Vorrichtiang zur gleichzeltigen Herstellung mehrerer 
SpritzguQteile aus geschaumtem Kunststoff " 



Die Erfindimg betrifft eine Vorrichtiang zur ^ichzeitigen Her- 
stelliifig mehrerer Spritzgui3teile aus geschaumtem Kunststoff in 
einer geteilten Mehrfachform mit sich erganzenden, beidseits 
zur TrennflSche der Formteile liegenden und durch Stichkanale 
mit einem Einspritzkanal verbundenen, Formausnehmungen. 

Bei den bislang bekannten Vorrichtungen dieser Art sind die 
in der Mehrfachform untergebrachteh gleichartigen Oder un- 
gleichaitige-n Einzelformen durch Stichkanale mit Stammbaum- 
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artig von einem Hauptkanal abzweigenden SeitenkanSlen verbianden, 
so dafl sSmtliche Formen in einem Arbeitsgang mit Kimststoff ge- 
ftillt werden konnen. 

Bei der Herstellung von SpritzguBteilen aus geschSumtem Kunst- 
stoff , d. h. aus Kimststoff en die mit einem Treibmittol versehen 
in den Formen auf schavunen, hat es sich jedoch gezeigt, daB es 
bei diesen bekannten Mehrf achf ormen nicht mQglich iat, s&ntliche 
Einzelformen befriedigend mit Kimststoff zu fUllen, sondem dafl 
atets die vom Haupteinspritzkanal am weitesten abgelegenen For- 
men nur unbefriedigend ausgeschSumt werden. Diese Schwierigke 
ergibt sich daraus, dafl der gesamte Str9mungswideratand fUr den 
eingespritzten Kimststoff infolge der verschieden langen Kanal- 
wege zu den einzelnen Formausnehmungen verschieden grofl ist, so 
dafl zunachst die dem Haupteinspritzkanal benachbarten Form»n ge- 
flillt werden, wahrend das teilweise Ausschaumen \md Verfestigen 
des Kunststoffs die Fiillimg der zunachst leerbleibenden oder nur 
teilweise gefilllten weiter abliegenden Formausnehmimgen verhin- 
dert. 

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, eine Vorrichtung 
zur gleichzeitigen Herstellung mehrerer Spritzguflteile aus ge- 
schSumtem Kimststoff zu schaffen, bei welcher trotz der unter- 
schiedlichen FUllkanallSnge von der Einspritzoffnimg der Mehr- 

fachfopm zu den einzelnen Formausnehmungen jede der Formaus- 

und in gleicher oder verschiedener Dichte 
nehmungen vollstandig/mit geschaumtem Kimststoff ausgefullt 

wird. 
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Zur LQaxmg dieser Aufgabe ist bei einer Vorrichtving der eingangs 
genannten Art gemaB der Erfindung vorgesehen, dafi in den Stich- 
kanaien von auBen betatigbare Drosselventile zur Veranderung des 
StrOmungswiderstandes angeordnet sind* 

Durch dieses Vorsehen von Drosselventilen in den Stichkanalen 
Jeder Einzelform, wobei die Einstellung des Drosselventils le- 
diglich den Stromungswiderstand zu den anderen Formen imberiihrt 
laflt, ermSglicht eine einfache Einstelliing der GesamtstrSmiings- 
widerstande von der Einspritzoffnung der Mehrf achf orm zur Miin- 
dungsSffnung der Stichkanale der einaeLnen Formen derart, daB 
diese Gesamtstromtingswiderstande fUr samtliche Formen gleich 
groB sind und demzufolge auch samtliche Formen in einem Ar- 
beitsgang gleichmaflig mit dem auf zuschaumdenden Kunststoff ge- 
fullt werden. 

In Weiterbildvmg der Erf indung konnen die Drosselventile seit- 
lich in die Stichkanalquerschnitte ragende Schieber sein, wobei 
mit Vorteil diese Schieber in, die Formteile quer zur Trenn- 
flache durchsetzende, Verbindungsbohrungen zu den Stichkanalen 
einschraubbare Bolzen mit einem Gewindeabschnitt am auBeren En- 
de sind. Die an die Stichkanale angrenzenden Abschnitte der Ver- 
bindungsbohrungen sind dabei mit Vorteil als Gleit-Dichtabschnitte 
ausgebildet an deren Wandungen entsprechend ausgebildete Ab- 
schnitte der Bolzen gleitend anliegen. 



Ura einzelne Formen der Mehrfachform selektiv stillegen zu konnen, 
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beispielsweise bei einer Beschfidigung nur einer elnzelnen Form, 
so daS die Mehrfachform mit Ausnahme dieser Einzelform in glei- 
cher Weiseweiterverwendet warden kann, ist es vorteilhaft die 
Drosselventile so auszubilden, daB sie die StichkanSle vollstan- 
dig abschnliren konnen. Bei der Ausbildung der Drosselventile als 
seitlich in die Stichkanalquerschnltte ragende Schieber kann dies 
in einfacher Weise dadurch erfolgen, daS die Schieberquerschnitte 
den Querschnitten der StichkanSle entsprechen, wobei bei den melst 
vorgesehenen runden Stichkanftlen die Schieberenden halbkugelf Sr- 
mig abgenindet sind. 

Eine erf indungsgemSBe Vorrichtung kann zur Einspritzxing des mit 
einem Treibmittel versehenen Kunststoff es, vorzugsweise im soge- 
nannten «One-shoot"-Verf ahren, mit Vorteil an eine Niederdruck- 
maschine angeschlossen sein, obwohl es selbstverstSndlich auch 
moglich ware statt dessen eine HochdruckspritzguBmaschine zu 
verwenden. Eine Niederdruckmaschine hat Jedoch neben einem ein- 
facheren vnd billigeren kvtbau den Vorteil einer einfacheren Ab- 
dichtung.der Formhalften, oder allgemein der Formteile, gegen- 
einander, da keine so starken DrUcke abgefangen zu werden brau- 
chen. Axif der anderen Seite ist es infolge der erf ind\ingsgema8 
vorgesehenen Drosselventile auch nicht notwendig Hochdruckein- 
spritzmaschinen zu verwenden, da die bei solchen Hochdruckma- 
schinen gegebene M5glichkeit, der ungleichmfiBigen Ftillung der 
Einzelformen einer Mehrfachform durch den hohen Einprefldruck 
zumindest teilweise zu begegnen, nicht erforderlich ist. 

-5- 
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Die notwendige Abdichtung der Formteile gegeneinander laflt sich 
in weiterer Ausbildung der Erf indxing dadurch vereinf achen, dafl . 
die Dichtflache durch schmale, die Kanale und/oder Formaus- 
nehmtmgen umgrenzende Dichtstege gebildet sind, so daB nicht zu 
grofle Flachen vollig plan ausgebildet werden mtissen. 

Zur Justierung einer erf indtmgsgemaflen Vorrichtung werden zu- 
nSchst mehrere Probeschtisse mit dem zu verarbeitenden, ein 
Treibmittel enthaltenden, Kunststoff durchgefUhrt, nach denen 
die Drosselventile Jeweils einzeln, entsprechend dem Ptlllzu- 
stand und der QualitSt der in den zugehQrigen Einzelf ormen ent- 
standenen Spritzgu3teile verstellt werden. Atif diese Weise ist 
es ohne Schwierigkeiten mSglich mit wenigen Probeschiissen die 
richtige Justierung ftlr Jedes einzelne Drosaelventil zu finden, 
die dann bei der Fertigung nicht mehr verstellt zu werden 
braucht. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindting er- 
geben sich aus der folgenden Beschreibxing eines Ausftihrungs- 
beispiels anhand der Figuren der Zeichniing. Dabei zeigen: 

Figur 1 eine Drauf sicht senkrecht zur Trennebene auf eine 
Formhalfte einer erf indtingsgemSBen Miehrf achf orm, 

Figur 2 eine perspektivische Teilansicht einer senkrecht 

zur Trennebene bei II-II in Figar 1 auf geschnittenen 
Form, 
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Figur 3 einen Schnitt III-III in Figur 1 tind 

Figur 4 einen der Figur 3 entsprechenden Schnitt mit vpll- 
stSndig geschlossenem Schieber. 

Die in Figur 1 dargestellte FormhSlfte 10 einer Mehrfachf orm, 
deiT^ine - mit Ausnahme der noch naher zu beschreibenden Schie- 
ber - gleichartig ausgebildete zweite Formhalfte 30 zugeordnet 
iat, weist acht Einzelhalbf ormen 1 bis 8 zur Herstellung von 
Spritzguflteilen aus geschatamtem Kimststoff auf , die der Ein- 
fachheit halber als tulpenartige HohlrSume dargestellt sind. 

Zur Ftillung der Einzelf ormen 1 bis 8 dienen ein von eiaer Ein- 
spritzdtlse 11 ausgehender Haupteinspritzkanal 12 mit seitlich 
abzweigenden ZweigkanSlen 13, von denen Stichkanale 15 zu den 
Einzelformen 1 bis 8 verlaufen. Jeweils eine Haifte der Formen 
und der Kanale befindet sich in Jeder der beiden Mehrf achf orm- 
hSlften. 

Zur Erleichterung der Abdichtung der geschlossenen Mehrfachform 
sind die KanSle und Einzelformen Jeder Formhalfte nicht aus 
einer durchgehend planen Oberflftche 1 S eeder Formhalfte gear- 
beitet, sondern lediglich von relativ schmalen Dichtstegen 17 
umgeben, so dafl die beiden FormhSlften 10,30 nicht mit ihren 
gesamten einander zugekehrten Flachen 16 aneinander Begen, son- 
dern lediglich mit den als Dichtflachen ausgebildeten oberen 
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RandflSchen 18 der Dichtstege 17. 

Beim Herstellen von SpritzguBteilen aus geschaumten Kunst- 
stoff mit einer Mehrf achf orm so weit sie bisher beschrieben 
wurde, wUrden beim Einspritzen des mit einem Treibmittel ver- 
sehenen Kimststof f s , vorzugsweise Polyurethan oder Polystyrol, 
zun&chst die Formen 5 und 7 und anschlieBend die Pormen 1 imd 
3 geftillt, wShrend die Formen 6 irnd 8 sowie 2 und 4 lediglich 
xjnvollstandig gefUllt werden kSnnten. 

Um dies zu verhindern sind erf indxangsgemSB in den Stichkanalen 
15 vor Jeder Einzelform 1 bis 8 Drosselventile zur VerSnderung 
des Streraungswiderstandes vorgesehen, die als seitlich in die 
Stichkanalquerschnitte ragende Bolzen 19 ausgebildet sind. 
Diese von auBen in eine Verbindungsbohrting 20 ait einem auBeren 
Gewindeabschnitt 21 mit Hilfe eines Gegengewi^des 22 am SuBeren 
Ende mehr oder weniger weit einschraubbaren Bolzen 19 engen Je 
nach der Eintauchtief e in den jeweiligen Stichkanal 15 dessen 
freien Querschnitt so ein, dafl sich durch separate Einstellung 
der Bolzen sSmtlicher Stichkanale ftlr alle Einzelformen 1 bis 
8 der gleiche GesamtstrOmimgswiderstand zwischen der Einspritz- 
dUse 11 -und den Einlaiif dUsen 23 der Einzelformen erzielen IfiBt. 

Die Bolzen 19, die zur Abdichtung der Stichkanfile nach auflen 
in einem Dichtungsabschnitt 24 der Verbindungsbohrungen glei- 
ten, weisen den gleichen Durchmesser auf wie die ebenfalls 
kreisrunden Stichkanale 15, so daB sie bei halbkugelf Srmiger 
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Auabildung des inneren Endes 25 die Stichkanale vollstfindig 
abschntlren kSnnen (Figur 4). Dadurch kann in einfacher Weise 
eine der Einzelformen 1 bis 8 einer erf indungsgemaflen Mehr- 
fachform, beispielsweise infolge einer BeschSdigung, still- 
gelegt werden, wShrend die Mehrfachform mit den Ubrigen Ein- 
zelformen in gleicher Weise weiterverwendet warden kann. 

Die Verstellung der Bolzen 19 kann mit Hilfe eines in einem 
Schlitz 26 eingesetzten Schraubenziehers erfolgen. 

Die den Einlauf dtisen 23 abgelegenen Einschnitte 27 dienen der 
EntlUftung der Einzelformen beim Einspritzen des mit einem 
Treibmittel versehenen, aiaf zuschMiimenden Kuuiststof f s . 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte AusfUhrungsbei- 
spiel beschrSnkt. So kSnnten, neben einer anderen Zahl \md An* 
ordnung der Einzelformen 1 bis 8, die Drosselventile in anderer 
Weise aufgebaut sein als durch die dargestellten Schieberbolzen* 
Darliberhinaus ist es selbstverstandlich auch mQglich und vor- 
teilhaft erf indungsgemaBe Drosselventile in den StichkanSllen 
von Einzelformen einer Mehrfachform dann vorzusehen, wenn die 
Mehrfachform auf grund der unregelmSBigen Formgebung der Einzel- 
formen aus mehreren Teilen zusammengesetzt sein muB rand nicht 
wie dargestellt aus zwei Formhalften besteht. 
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Patentanaprtlche ; 

Vorrichtung zur gleichzeitigen Herstellimg mehrerer Spritz- 
guBteile aus geschaumtem Kunststoff in einer geteilten 
Mehrfachform mit iich erganzenden beidseits zur Trenn- 
flSche der Formteile liegenden xxnd durch Stichkanale rait 
einem Einspritzkanal verbundenen Formausnehmungen, dadurch 
gekennzeichnet, dafl in den Stichkanalen (15) von auflen be- 
tatigbare Droaselventile zur Veranderung des Stromungs- 
widerstandes angeordnet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Droaselventile seitlich in die Stichkanalquerschnitte 
ragende Schieber (19) sind. 

, 3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Schieber in die Formteile (10) quer zur Trennfiache 
durchsetzende Verbindtmgsbohrungen (20) zu den Stichka- 
nalen (15), einschraubbare Bolzen (19) mit einem Gewinde- 
abschnitt (22) am auBeren Ende sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch an die 
Stichkanale (15) anschlieOende Gleit-Dichtabschnitte (24) 
der Verbindvingstehrungen (20). 

5. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Droaselventile so ausgebildet sind, 
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dafl sie die Stichkanale (15) vollstSuidig abschnilren kOnnen. 

6, Vorrichtiing nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Dichtflachen (18) durch schmale, die 
Kanale und/oder Formausnehmxingen umgrenzende Dichstege (17) 
gebildet sind, 

7# Vorrichtiing nach einem der Ansprliche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl zur Einspritzung des mit einem Treibmit- 
tel versehenen Kiinststoff es im sogenannten "One-shoot"-Ver- 
f ahren eine Niederdruck-Maschine an die Einspritzdiise ( 1 i ) 
angeschlossen ist. 

8, Verf ahren zur Justierung einer Vorrichtung nach einem der 
Ansprtiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafl mehrere 
Probeschtlsse mit dem zu verarbeitenden ein Treibmittel ent- 
haltenden Kunststoff durchgef lihrt werden, nach denen die 
Drosselventile Jeweils ebzeln, entsprechend dem Filllzustand 
und der Qualitat der in den zugehSrigen Formausnehmungen 
entstandenen Spritzguflteile, verstellt werden. 
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